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Kulonleges megmunka

technoldgia

asok a GALIKA partnere,

a GF AgieCharmilles szerszamgépeivel

Tombos szikraforgacsolas rézelektrodaval és iQ- technoldgiaval

Tobb megjelent publikaciokban mar ismertettiik, hogy a GF AgieCharmilles uj technolégia-
val jelent meg a piacon, amely az iQ fantazianevet viseli. Az alkalmazas Iényege, hogy mini-
malizalja a grafitelektroda kopasat a megmunkalas kozben. Azonban a gyarté nem alt meg
ezen a szinten, és kifejlesztette a technoldgiat a rézelektrodaval torténé megmunkalasra is.

A lenti példabal kideriil, hogy milyen sikerrel.

iQ- technoldgia rézelektrodaval

Kiindulé adatok

- Anyag 1.2343

« Méret 20X 14X 33 mm
« Elektréda Réz

« Elektrodék szama 1

« Aldméretezés V4VVV 0,56 mm @-n

« Megmunk. mélység -22 mm, teljes anyagban
Kovetelmények
« Elektrddakopds, élessarok
« Feliileti mindség

VDI 26/Ra 2.0 pm

- Uregek széma 3db, egy elektrédaval
Végrehajtas

- Eldrasztds Nincs

« Technolégia iQ Technoldgy

A megmunkalas eredményeibdl latszik a kiilonbséget
a standard és az iQ- technoldgia kozott

@ 6x5mm  élessarok @
® tom
®4xamm

Eredmény

Elektrodakopas:

Technoldgia  Standard iQRéz %

« 1pont 1,056 mm 0,522 mm -12%
- 2pont 0,176 mm 0,017 mm -90%
- 3pont 0,357 mm 0,281 mm -21%
« 4pont 0,210 mm 0,062 mm -70%
Feliileti mindség

- VDI 26

Megmunkalasiidé

Technoldgia  Standard iQRéz

-V 4 6ra 37 perc 4 0ra 45 perc

- VVV 16ra 39 perc 16ra 17 perc

Osszegzésként elmondhaté, hogy az iQ- tech-
noldgidval, dtlagosan a rézelektréda 55%-al ke-
vesebbet kopott.
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Ezt a tényt, és a benne rejlé le-
hetéségeket mar a felhasznaldk
is tapasztaljak és ezek a lehet6-
ségek teszik méltan népszertivé
az iQ- technoldgiat. Az alkalma-
z4s gazdasagi elénye megkérdé-
jelezhetetlen.

A megmunkalasi idék kozel
azonosak, azonban lényegesen
kevesebb az elektréda felhasz-
nalas, és nem utolsé sorban jobb
min&ségl végterméket kapunk.

A Mikron HSM 400U 5- tengelyes
nagy sebességii CNC megmunkalé
kozpont egy j6 megoldas,

ha a mindség a cél

Az extrém anyagok és a gyart-
manyok pontossaga, mindsége
egyre nagyobb kihivast jelent a
szerszamgépek gyartoinak.

A kovetkez6 példa is jol tiikrozi
ezt. A szerszdm anyaga: Stawax
ESU (1.2083) 54HRC, prémium
kategorias szerszamacél, amely
tulajdonsagai kivaloak.

Pdrhuzamossdg a borotvafejeknél:
+0/-0,002 mm (cél +0/-0,005 mm volt)

A szerszam képen lathatd részének
feliileti érdesség mutatdi jol tiikrozik
amindséget:

Ra 0.090 ym
Rz 0.491 yum
Rt 0,712 ym
Rmax 0,712 pm

A furatokat nagy teljesitmé-
nyld, @ 1,2 mm karbid faréval
készitették. Simitasi folyamat
tobbek kozott egy ultra precizi-
6s, gdmbvégl maréval késziilt,
amely @ 2 mm, t(irése: R +0.002 /
@ 0-0.01 mm

Borotva froccsszerszama
Anyag: 1.2083, 54HRc
Feliileti érdesség: Ra 0,09 um
Gép: Micron HSM 400 U
Fdorsé: 42000 1/perc
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A szerszamnak vannak olyan

részei, amelyek megmunkala- ~ Géptipus: HSM 4000
sa az id6 és a szerszamkoltség Megm“"kalas'tarmma;g;;m
miatt nem ’gazdasagos a marasi v 240 mm
technoldgiéval, vagy egész egy- 7 350 mm
szerlien nem kivitelezhetd, ezért B +/-110°
itt szikraforgacsoldssal torténik a C n % 360°
végsé megmunkalas.
Szabé Gdbor ~ Foorse
GALIKA Szerszdmgeépek kit Féorsd kiip HSK-£40
wiww.galika.com Fordulatszdm 42.000 1/perc
Elétolas
Eldtolds sebessége 40 m/min
Gyorsulds XYZ 17 m/s?
Vezérlés
Heidenhain ITNC530
Munkasztal
Paletta mérete 0156 mm
Terhelhetdség 25kg
Szerszamtar
Kapacités 68db
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